9? 



(19) BUNDESREPUBLIK Qoffenlegungsschr 

D E UTS CH LAND _ Q £ 43 <| g 41 5 A 1 




DEUTSCHES 
PATENTAWIT 



00) 



(5j) Aktenzeichen: 
(2) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



P4318415.4 
3. 6.93 
8. 12/94 



Hill 



© Int.CI. 5 : 

B 29 C 65/18 

B 65 B 51/24 



< 

00 



m 
Q 



@ Anmelder: 

Optima-Maschinenfabrik Dr. Buhler GmbH & Co, 
74523 Schwabisch Hall, DE 

(74) Vertreter: 

Ruff, M., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; Beier, J., Dipl.-lng.; 
Schondorf, J., Dipl.-Phys.; Mutschele, T., 
Dipl.-Chem. Dr.rer.nat., Pat.-Anwalte, 70173 Stuttgart 



@ Erfinder: 

Marwitz, Gustav, 7118 Kunzelsau, DE 



(§4) SchweiBelement fur die FolienschweiSuhg 

(57) Die Erfindung betrifft ein Schwei&element (3) fur Folien- 
schweiBmaschinen. Das SchweiBelement weist einen lang- 
gestreckten elektrischen Heizleiter (7) und einen diesen 
stutzenden Trager (6) auf . Dabei ist der Heizleiter (7) uber 
seine gesamte Lange vollflachig fest mit dem Trager (6) 
verbunden. Der Heizleiter kann zusammen mit dem Trager 
an SchweiSbacken (1) leicht auswechselbar befestigt wer- 
den. 
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Die Erfindung betrifft ein SchweiBelemen t fur die Fo- 
lienschweiBung m it einem langgestreckten elektrischen 
Heizleiter und einem diesen stutzenden Trager. 5 

Bei bekannten FolienschweiBmaschinen ist als Heiz- 
leiter normalerweise ein SchweiBdraht vorgesehen, der 
elektrisch beheizt wird und in erhitztem Zustand gegen 
miteinander zu verschweiBende Folienlagen gedruckt 
wird. Je nach Gegenflache wird dabei eine Verbindungs- 10 
naht oder TrennschweiBnaht erhalten. Urn ein Anhaften 
von Folienmaterial am SchweiBdraht zu vermeiden, ist 
dieser normalerweise mit einer Schicht aus Polytetra- 
fluorethyien versehen oder mit einer Folie aus mit Poly- 
tetrafluorethylen impragniertem Glasgewebe uber- 15 
deckt Der SchweiBdraht stfitzt sich an einer schmalen 
Langsseite eines SchweiBbackens ab. Zur elektrischen 
und thermischen Isolation befinden sich zwischen dem 
SchweiBbacken, der normalerweise aus Aluminium be- 
steht, und dem SchweiBdraht mehrere Lagen aus Glas- 2Q_ 
fasergewebe und Folien aus Polytetrafluorethyien. Der 
SchweiBdraht ist am SchweiBbacken federnd einge- 
spannt, wobei die Einspanneinrichtung auch die elektri- 
sche Kontaktierung beinhaltet 

FolienschweiBmaschinen werden beispielsweise zum 25 
VerschlieBen von gefullten Kunststoffbeuteln einge- 
setzt. Dabei treten immer wieder Probleme auf, die die 
Qualitat der SchweiBnaht beeintrachtigen. Die 
SchweiBnaht kann unregelmSBig ausgebildet oder feh- 
lerhaft sein. Dies kann bedingt sein durch Srtliche Ober- 30 
hitzungen des SchweiBdrahtes oder durch unregelmaBi- 
gen mechanischen AnpreBdruck. Beides kann bedingt 
sein durch versehentliches Verbiegen des SchweiBdrah- 
tes bei seiner Handhabung, insbesondere beim Aus- 
wephseln. Auch arbeiten die bekannten SchweiBbacken 35 
verhaltnismaBig trage und mit groBem Warmeverlust, 
da der SchweiBdraht einen verhaltnismaBig groBen 
Querschnitt hat und ein GroBteil der erzeugten Warme 
in den SchweiBbacken abgefuhrt wird, so daB dieser in 
der Regel gekuhlt werden muB. Auch sind die bekann- 40 
ten SchweiBeinrichtungen und SchweiBdrahte nuf un- 
zureichend oder nicht an die speziellen Anforderungen 
der zu verschweiBenden Folien, insbesondere zu ver- 
schlieBenden Verpackungen, anpaBbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 45 
SchweiBelement fur eine FolienschweiBmaschine zu 
schaffen, das relativ hochwertige SchweiBnahte ermog- 
licht und den jeweiligen Anforderungen leicht anpaBbar 



ist 

Pie Erfindung ist dadurch gekennreichneL-dalLdec 5^ 

Heizleiter uber seine gesam te Lange yollf lachig jest jnit 
dem Trager verbunden ist 

Ansteile des Heizdrahtes, der am SchweiBbacken ein- 
gespannt wird, ist erfindungsgemaB eine Kombination _ 
aus dem Heizleiter und einem diesen tragenden Trager 55. 
vorgesehen, w obei beide eine integrierte Einheit bildenT 
Dadurch, daB der JHeizleiter uber seine gesamte Lange 
^voTIfllchrglest mit Ber Obe7flache"5es Tragers verb un- 
A^?LL s i»A%PiL e -? nicht mehr vorkommen , daB der HeizleT- 
" ter an einzelrieri Stellen^ Uritergrund nicht ariliegt, so 60 
daB ortlicheTfberhitzungen, wie^ sielSeTlreillegenHen 
Stellen des bekannten Heizdrahtes vorkommen konnen, 
vermieden werden. Durch die feste Verbindung des 
Heizleiters mit dem Trager sind auBerdem ungewollte 
ortliche Unebenheiten vermieden. AuBerdem sind vor- 6 5 
bestimmbare stabile thermische Verhaltnisse erreicht, 
weil die Ableitung von Warme aus dem Heizleiter in 
den Trager vorausbestimmbar und wahrend der gesam- 



ten Standzeit des HeizelBmentes unverandert ist Der 
Heizleiter dient zur direkten Beheizung des Folienmate- 
rials. 

Das erfindungsgemaBe SchweiBelement kann als sol- 
ches auswechselbar u nter elektrischer Kontaktierung 
an einem SchweiBbacken befestigt werden. Dadurch, 
daB der Heizleiter mit dem Trager verbunden ist, kon- 
nen Deformationen des Heizleiters beim Auswechseln 
nicht auftreten. 

Der Trager ist mit V orteil ein selbsttragender, vor- 
zugsweise b iegesteif er Stab. Dander Trager die mechani- 
schen Krafte, die beim SchweiBen und beim Auswech- 
seln ausgeubt werden, aufnimmt, braucht der Heizleiter 
selbst keine besondere mechanische StabilitSt zu besit- 
zen. Es ist somit moglich, den Heizleiter nach Kriterien, 
die durch die Qualitat der SchweiBnaht gegeben sind, zu 
formen und auszubilden. Der Trager besteh t vorzugs- 
weise aus einem elektrisch nicht leitenden warmebe- 
standigen Ma terial. Dadurch wirktjer Tr Sger selbst als 
elektrischer Isolator. " Mit besonderem "Yorteil besitzt 
das Material des Tragers gering e Waf meleitfaTngkeit, so ( 
daB mit der Warmeableitung ver^ndene WarmeverliP" 
ste genng sfnd Als Material eignet sich besonders Kera- 
mik, wobei porose Keramik besonders gute warmeiso- 
lierende Eigenschaften besitzt. Die Materialstarke des 
Tragers liegt zweckmaBigerweise in der GroBenord- 
nung der Materialstarke eines SchweiBbackens. Be- 
kannte SchweiBbacken haben beispielsweise eine Mate- 
rialstarke von 8 mm, so daB die Materialstarke des Tra- 
gers ebenfalls bei ca. 8 mm oder darunter liegen kann. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung bestimmt die Oberflachenform des Tragers die 
Oberflachenform des Heizleiters. Durch entsprechende 
Ausgestaltung des Profilquerschnitts des Tragers kann 
somit das Profil des Heizleiters bestimmt werden. Urn 
dies zu ermoglichen, ist es vorzu gswei se vorgesehen, 
daB der Heizleiter parallele Flachen besit zt, insbesonde- 
re flach au sgebildet ist Bei einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der Heizleiter im Vergleich zu seiner Brei- 
te dunn, vorzugsweise dunner als 50 jim, insbesondere 
10 bis 40 jxm diclc Durch diese geringe Materialstarke 
des Heizleiters kann seine Warmekapazitat auBeror- 
dentlich geringgehalten werden. Dadurch spricht der 
Heizleiter sehr flink an und besitzt eine auBerordentlich 
geringe Traghei t Der Trager kann im Berei ch des Heiz- 
leiter s jede gewunschte Oberflachen struktur besitzen 
und beispielsweise flach, rund oder keilf ormig ausgebil- 
^^tJemTDerT^^ 

wesentlichen parallpfen Hachen- eine entsprechende 
'ObeYflacfiehform. Die ^ SchichtdTcke des Heizleiters ist 



uber seine Breite gesehen, vorzugsweise im wesentli- 
chen konstant Die Breite des Heizleiters kann den Er- 
forderni ssen der SchweiBna ht an gepaBt werden und 
Jjegljn der_Flegel bc'\ 1 bis 3 mm, insbesonder e 1, 5 bis 
23 mm. 



Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung besteht der Heizleiter aus einem Schichtwider- 
stand.^^aT^Widelr^tarKlsmaterial kann in pastenformi- 
gem Zustand in der gewun sch ten Form, und Schichtdik- 
ke autg etragen werden, wa s beisp ielsweise den Vorteil 
mittels Siebdruck geschiehtf Durch Einbrennen in an 
sich bekannter Weise wird die Widerstandsschicht ver- 
festigt Das Widerstandsmaterial besteht vorzugsweise 
aus einer Metallegierung mit ho hem Tk-Wert, wob ( ei 
Tk-Werte von 2500, insbesondere ca. 3000 ppm bevor- 
zugt sind. Ein geeignetes Widerstandsmaterial besteht 
beispielsweise aus einer Siiber/Palladiumpaste, die bei 
Temperaturen von 850 bis 900° C eingebrannt werden 
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kann. Ihr spezifischer WiderlWfB liegt beispielsweise 
bei ca. 1,8 Milhohm/mm 2 . Die Schichtdicke der Wider- 
standsschicht kann durch die Viskositat des Wider- 
standsmaterials eingestellt werden. Auch ist eine mehr- 
malige Beschichtung, insbesondere durch Siebdruck, 5 
mogiich. Mit besonderem Vorteil kann ein soicher 
mehrfacher Auftrag abschnittsweise erfolgen. Der 
Heizleiter kann entlang seiner Lange einen unterschied- 
lichen, insbesondere stufenformig verschiedenen Quer- 
schnitt besitzen. Querschnittsanderungen des Heiziei- 10 
ters sind mit Vorteil durch unterschiedliche Schichthohe 
bei konstanter Schi chtbreite. beding t So kann der erfin- 
dungsgemalie Heizleiter beilconstanter Materialzusam- 
mens etzung unterschiedliche Widerstande pro Langen- 
einHeit aufweisen, was bei Stromdur ch fluB zu eine r un- 15 
terschiedlichen Erhitzung fflhrt Durch diese Ausbiidung 
is t es mogficTirdie^^arrneentwicklung des Heizleiters 
dem Warmebedarf der zu verschweiBenden Folien an- 
z upassen, was insbesondere dann von Vorteil ist, wenn 
di e zu verschweiBenden Folien entlang der Schweifi- 20 
naht aus einer unterschiedlichen Anzahl aus Einzelfolien 
bestehen. Dies ist beispielsweise bei Packungen mit Sei- 
_ tenfaltun g der Fall, wo im Bereich der Seiten f altung vier 
_Eo}ignjMen ybereinanderliegen, wogegen es im Miftel- 
bereich nur zwei Folienlagen sind Dort, wo rriehr Fo- 25 
Iienlagen miteinander zu verbinden sind, ist die Schicht- 
starke des Heizleiters mit Vorteil geringer als dort, wo 
nur wenige Lagen miteinander zu verbinden sind. In den 
Bereichen bzw. Abschnitten geringerer Schichtstarke 
ist der Widerstand des Heizleiters groBer, so daB dort 30 
mehr Warme entwickelt wird als in den Abschnitten 
groBerer Schichtstarke, wo aufgrund des geringeren 
Widerstandes weniger Warme entwickelt wird Hinzu 
kommt, daB dort, wo der Folienstapel dunner ist, auf- 
grund der hoheren Schichtstarke der Heizleiter dicker 35 
ist und umgekehrt Dadurch werden Unterschiede in der 
Dicke der Folienlage wahrend des SchweiBvorganges 
mindestens teilweise durch die entsprechend gegenlau- 
fige, unterschiedliche Schichtdicke des Heizleiters min- 
destens teilweise kompensiert Dies wirkt sich positiv 40 
auf die QualitSt der SchweiBnaht aus. Durch die abge- 
stufte Hitzeentwicklung werden einerseits ortliche 
Oberhitzungen vermieden. Andererseits kann durch die 
dem unterschiedlichen Warmebedarf angepaBte War- 
meentwicklung der Stromverbrauch gesenkt werden. 45 
Dies erlaubt es wiederum im Vergleich zu bekannten 
SchweiBeinrichtungen, einen WarmeuberschuB im we- 
sentlichen zu vermeiden, so daB auch die Warmeverlu- 
ste auBerordentlich gering sind Dadurch kann eine 
KQhlung des SchweiBbackens entfallen. Von besonde- 50 
rem Vo rteil ist die Warmeleitfahigkeit des Tragermate- 
rials geringe r als die des zu verschweiBehdeh Folienma- 
terials, was beispielsweise bei poroser iC eramik d er Fall 
1st Die erzeugte Warme flieBt darnit bevorzugt irTcfie 
Tolie ab , ohne den TrageT lind~ insbesondere den 55 
SchweiUbacken wesentlich zu erwarmen. Ist der Trager 
innen hohl, dann wird dieser Effekt noch verstarkL Vor- 
zugsweise ist der Trager deshalb rohrformig ausgebil- 
det 

Durch die geringen Warmeverluste und insbesondere 60 
durch die geringe Warmekapazitat des Heizleiters ist 
das Heizelement flink, so daB die gewunschten Tempe- 
raturen sehr schneil erreicht und der SchweiBvorgang 
beschleunigt durchgefuhrt werden kann. Dadurch kann 
die Taktzeit der SchweiBvorrichtung erhdht oder bei 65 
Qblicher Taktzeit die Kahldauer der SchweiBnaht ver- . 
langert werden, was sich wiederum positiv auf Festig- 
keit und Aussehen der SchweiBnaht auswirkt 



Bei einer bevorzugt elW^usfuhrungsform der Erfin- 
dung ist der Heizleiter mit einem Uberzug^erin&er_ 
Haftfahigkeit versehea , Als soicher Oberzug eignet sich 
besonders eine mineralische Glasur, insbesondere auf 
Basis von SiC^ die auf das Widerstandsmaterial des 
Heizleiters aufgebrannt werden kann. Die Glasur ist 
vorzugsweise etwas breiter als der Heizleiter, so daB 
dessen seitliche Rander von der Glasur uberdeckt wer- 
den. Dadurch wird gleichzeitig eine Abrundung der Sei- 
tenkanten des Heizleiters erreicht, wodurch sauber aus- 
gerundete SchweiBnahte mit glatter Oberflache erhal- 
ten werden. 

Am SchweiBbacken einer FolienschweiBmaschine 
kann an der schmalen Langsseite; an der normalerweise 
ein SchweiBdraht befestigt wird, eine Aufnahme fur das 
SchweiBelement vorgesehen sein. Aufgrund der bevor- 
zugten biegesteifen Ausbiidung des Tragers ist eine 
Spannvorrichtung wie bei einem SchweiBdraht nicht er- 
f orderlich, Eine^ern^ ejnqchtung, die sich in de r Regel 
einfacher und schneiier bedienen laBt, ist bevorzugt Die 
Klemmeinrichtung kann auch zur elektrischen Kontak- 
tierung dienen. An den Enden der SchweiBelemente 
konnen mit dem Heizleiter verbundene Kontaktbolzen 
vorgesehen sein, die eine schnelle und auch bei vielfa- 
chem Wechsel verschleiBfreie Kontaktierung ermogli- 
chen. 

Zur Aufnahme des Tr&gers weist der SchweiBbacken 
vorzugsweise eine dem Querschnitt des Tragers ange- 
paBte Form auf, so daB der Trager vollflachig am 
SchweiBbacken zur Anlage kommt So kann die schmale 
Langsseite des SchweiBbackens zur Aufnahme eines 
Tragers mit kreisfdrmigem Querschnitt beispielsweise 
halbrund ausgekehlt sein. 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von 
bevorzugten Ausfuhrungsformen in Verbindung mit der 
Zeichnung und den Unteranspf uchen. Hierbei kdnnen 
die einzelnen Merkmale jeweils fur sich allein oder zu 
mehreren Kombinationen miteinander verwirklicht 
sein. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Ausfuhrungsform der Erfindung mit in ei- 
nen SchweiBbacken einer FolienschweiBmaschine ein- 
gesetztem SchweiBelement, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Ausfuhrungsform 
riach Fig. 1 entlang der Linie II-II in vergroBertem MaB- 
stab, 

Fig. 3 eine Ausfuhrungsform eines SchweiBelementes 
mit einem den Folienlagen einer Verpackung angepaB- 
tem Widerstandsprofil, und 

Fig. 4, 5 und 6 weitere Querschnittsformen eines 
SchweiBelementes. 

Bei den in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
formen der Erfindung weist eine FolienschweiBmaschi- 
ne einen heb- und absenkbaren SchweiBbacken 1 auf, 
der mit entsprechenden Hubeinrichtungen verbunden 
ist Der SchweiBbacken 1 weist an seiner den zu ver- 
schweiBenden Folien zugewandten schmalen Langssei- 
te 2 eine Aufnahme fur ein SchweiBelement 3 auf. Diese 
Aufnahme umf aBt auBer Befestigungsmitteln 4 eine An- 
Iageflache 5 fur das SchweiBelement 3, die der AuBen- 
form des SchweiBelementes 3 angepaBt ist und an die 
das SchweiBelement endang seiner gesam ten Lange zur 
Anlage bringbar ist 

Der SchweiBbacken 1 hat eine ubliche Materialstarke 
von 8 mm und besteht aus MetalL insbesondere Alumi- 
nium. Das SchweiBelement 3 weist einen biegesteifen 
Stab 6 aus einem hitzebestandigen, elektrisch nicht lei- 
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tendem Material, insbesondere^Wramik, auf und besitzt 
einen der gewunschten SchweiBnaht angepaBte Quer- 
schnittsform. Diese kann rund, viereckig, dreieckig oder 
dergleichen sein. Der Stab 6 kann gegebenenfalls auch 
eine langsverlaufende Sicke aufweisen (vgl. Fig. 4, 5 und 5 
6). Der Stab ist bei den in den Fig. 1 bis 3 dargestellten 
Ausfuhrungsformen rohrformig mit kreisrundem Quer- 
schnitt Der RohrauBendurchmesser betragt ca. 6 mm 
und der Rohrinnendurchmesser ca. 4,5 mm. 

Der Stab 6 weist an seiner den Folien zugewandten 10 
Seite eine Beschichtung 7 aus einem Widerstandsmate- 
rial auf, die sich tiber die gesamte Lange des Stabes 6 
erstreckt Die Breite der Beschichtung entspricht der fur 
die jeweiligen SchweiBnaht gewunschten Breite und be- 
tragt im vorliegenden Fall 2 mm. und ist uber die ge- 15 
samte Lange der Beschichtung konstant Die Wider- 
standsschicht 7 besteht aus einer Metallegierung aus 
Silber/Palladium, die im Siebdruck pastenformig aufge- 
tragen und bei ca. 900° C eingebrannt wurde. Es konnen 
mehrere Schichten iibereinander aufgetragen sein. Die 20 
Schichtstarke einer einfachen Schicht betragt ca. 12 \im. 
Um ein Ankleben von Folienmaterial zu vermeiden, ist 
die Widerstandsschicht 7 mit einem Antihaftbelag 8 ver- 
sehen, der im vorliegenden Fall eine mineralische Gla- 
sur auf Basis Si0 2 ist Der Streifen aus der Glasur 8 ist 25 
breiter als die Breite der Widerstandsschicht 7 und run- 
det die Kanten der Widerstandsschicht ab, wodurch 
beim SchweiBvorgang kantige Eindriickungen in die 
Folie vermieden werden. Die Glasur 8 hat eine gute 
Warmeleitfahigkeit und kann, da zwischen Glasur und 30 
Widerstandsmaterial keine trennende Luftschicht vor- 
handen ist, die Warme aus dem Widerstandsmaterial gut 
in das Folienmaterial ubertragen. Da die Glasur hart 
und hitzebestandig ist, ist sie weitgehend verschleiBfrei 
und verleiht dem SchweiBelement eine lange Standzeit 35 

Die Schichtstarke der Widerstandsschicht 7 kann je 
nach Warmebedarf der zu verschweiBenden Folien ab- 
schnittsweise variieren. Dies ist von Vorteil. wenn Fo- 
lien verschweiBt werden sollen, bei denen die Anzahl 
der Folienlagen uber die Lange der SchweiBnaht wech- 40 
selt, wie dies beispielsweise beim VerschlieBen von ge- 
fullten Verpackungen 9 mit Randfalten 10 der Fall ist 
An den seitlichen Falten 10 liegen vier Folienlagen 11 
iibereinander und sind miteinander zu verschweiBen, 
wogegen im Mittelbereich nur zwei Folienlagen 11 zu 45 
verschweiBen sind. Dies erfordert im vierlagigen Be- 
reich eine zur Verfugungstellung groBerer Warmemen- 
gen als im zweilagigen Bereich. Hierzu sind im zweilagi- 
gen Bereich zwei Schichten an Metallpaste aufgetragen, 
wogegen im vierlagigen Bereich nur eine Schicht aufge- 50 
tragen ist, so daB die Schichtstarke der Widerstands- 
chicht im zweilagigen Folienbereich doppelt so hoch ist 
wie im vierlagigen Bereich. Im zweilagigen Folienbe- 
reich ist dadurch der Widerstand des Schichtwiderstan- 
des 7 geringer, so daB hier weniger Warme entwickelt 55 
wird, wogegen der Abschnitt des Schichtwiderstandes 
im vierlagigen Folienbereich einen hoheren Widerstand 
aufweist, so daB hier beim StromdurchfluB mehr Warme 
entwickelt wird, die zur VerschweiBung der vier Lagen 
ausreicht Durch die abschnittsweise abgestufte War- 60 
meentwicklung wird ein Verbrennen der Folien oder 
eine Schadigung der Naht an den dunnen Stellen ver- 
mieden. 

Die Folien haben in der Regel eine Starke von 100 u.m 
oder weniger. Die Starke der Widerstandsschicht 7 kann 65 
in der GrdBenordnung der Folienstarke liegen und ist 
vorzugsweise kleiner, vorzugsweise dunner als 50 um. 
Da die Schichtstarke dort groBer ist, woxiie Starke der 



415 Al 

Folienlagen geringer ist^WB ein den Folienlagen ange- 
paBtes Profil entlang des Schichtwiderstandes 7 erhal- 
ten, das die Schichtunterschiede der Folienlagen minde- 
stens teilweise kompensiert und einen gleichmaBigen 
AnpreBdruck beim SchweiBvorgang ermoglicht Je nach 
Art des Widerstandsmaterials und Viskositat der Paste 
konnen beiiebige Hohenunterschiede gestaltet werden. 

Da der Schichtwiderstand 7 uber seine gesamte Fla- 
che mit dem Tragerstab fest verbunden ist, ist die War- 
meableitung in den Stab 6 entlang der einzelnen Wider- 
standsabschnitte bekannt und kann somit eingerechnet 
werden. Ortliche Oberhitzungen oder Abschnitte mit 
unzureichenden Temperaturen werden somit vermie- 
den. Besteht der Tragerstab 6 aus einem bevorzugt 
schlecht warmeleitenden Material, wie dies insbesohde- 
re bei poroser Keramik der Fall ist, dann ist der Warme- 
verlust in dem Tragerstab ohnehin gering, insbesondere 
dann, wenn die Warmeleitfahigkeit des Folienmaterials 
groBer ist als die des Materials des Tragers. Die Ober- 
tragung von Warme in den SchweiBbacken 1 ist ver- 
nachlassigbar, so daB dieser nicht besonders gekiihlt zu 
werden braucht Durch die geringen Warmeverluste 
und die Moglichkeit der abschnittsweise abgestuften 
Warmeentwicklung ist der gesamte Energiebedarf ge- 
ringer als bei den bekannten SchweiBbacken mit einge- 
spanntem SchweiBdraht Dadurch kann der SchweiB- 
vorgang schneller ablaufen, so daB die Taktzeit im Ver- 
gleich zu bekannten SchweiBmaschinen verringert wer- 
den kann. Es kann auch bei bestehenden Maschinen mit 
vorgegebener Taktzeit die Heizphase zugunsten der 
Kuhlphase verktirzt werden. Eine Kuhlung kann sich 
direkt auf die SchweiBnaht beschranken, solange der 
Foiienpack noch von Niederhaltern der SchweiBma- 
schine niedergedruckt ist Dies wirkt sich positiv auf die 
Qualitat der SchweiBnaht aus, insbesondere dann, wenn 
sie bei gefullten Packungen unter Spannung steht 

Die stabformigen SchweiBelemente 3 sind am 
SchweiBbacken 1 leicht auswechselbar befestigt Es 
konnen fur jede Lange und Art der SchweiBnaht opti- 
mal angepaBte SchweiBelemente vorratig gehalten und 
schnell ausgewechselt werden. Hierzu sind an den En- 
den 12 der SchweiBelemente 3 Vertiefungen bzw. die 
Lochenden 13 an der Innenseite mit Widerstandsmateri- 
al oder elektrisch gut leitendem Material beschichtet, 
um eine Kontaktierung zu ermoglichen. In diese Vertie- 
fungen bzw. Locher 13 sind Kontaktbolzen 14, die an 
ihren freien Enden zugespitzt sind, eingelotet Am 
SchweiBbacken 1 sind an dessen Schmalseiten 15 im 
Bereich der Anlageflache 5 federbelastete Kipphebel 16 
befestigt, die mit elektrischen Zuleitungen 17 verbunden 
sind. Zwischen diese Kipphebel 16 kann das SchweiBele- 
ment 3 eingeklemmt werden.. Um bei SchweiBelemen- 
ten mit kreisformigem Querschnitt die richtige Lage am 
SchweiBbacken zu gewahrleisten, sind die Kontaktbol- 
zen 14 und Kipphebel 16 an ihren Beruhrungsflachen 
mit asymmetrisch ausgebildeten Verdrehsicherungen 
versehen. Bei SchweiBelementen mit ebener Auflage, 
wie sie in den Fig. 4, 5 und 6 dargestellt sind, erubrigt 
sich eine derartige Verdrehsicherung. 

Patentansprtiche 

1. SchweiBelement fur die FolienschweiBung mit 
einem ianggestreckten elektrischen Heizleiter (7) 
und einem diesen stutzenden Trager (6), dadurch 
gekennzeichnet, daB der Heizleiter (7) uber seine 
gesamte Lange vollflachig fest mit dem Trager ver- 
bunden ist 
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7 , 

2. SchweiBelement nach 




>ruch 1, dadurch ge- 



kennzeichnet, daB es auswechselbar unter elektri- 
scher Kontaktierung an einem SchweiBbacken (1) 
befestigbar ist 

3. SchweiBelement nach Anspruch 1 oder 2, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB der Trager (6) ein 
selbsttragender, vorzugsweise biegesteifer, Stab ist 

4. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Trager aus elektrisch nicht leitendem, warmebe- 10 
standigem Material, insbesondere aus Keramik be- 
steht 

5. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Heizleiter zueinander parallele Flachen besitzt, ins- 15 
besondere im wesentlichen flach ausgebildet ist 

6. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Heizleiter (7) im Vergleich zu seiner Breite dunn ist, 
vorzugsweise dunner als 50 u.m. 20 

7. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Heizleiter (7) ein elektrischer Schichtwiderstand ist 

8. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 25 
Querschnittsfiache und damit der Widerstand des 
Heizleiters in LSngsrichtung abschnittweise ver- 
schieden ist 

9. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche; dadurch gekennzeichnet, daB der 30 
Heizleiter (7) mit einem : Material von geringer 
Haftfahigkeit gegenuber Folienmaterial beschich- 
tet ist, insbesondere mit einer mineralischen Glasur 
(8) uberzogen ist 

10. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 35 
den Anspruche in Verbindung mit einem SchweiB- 
backen (1), dadurch gekennzeichnet, daB der 
SchweiBbacken (1) eine der Form des SchweiBele- 
mentes (3) angepaBte Anlageflache (5) fur das 
SchweiBelement (3) aufweist 40 

11. SchweiBelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche in Verbindung mit einem SchweiB- 
backen (1), dadurch gekennzeichnet, daB der 
SchweiBbacken Befestigurigselemente (4), insbe- 
sondere KJemmelemente (16), zur losbaren Halte- 45 
rung des SchweiBelementes (3) aufweist 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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